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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine flexible
Bearbeitungsstrale mit einem Werkstucktréager nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1 (siehe, z.B., DE-37 31
362-A).

[0002] Derartige Werkstucktrager sind aus dem Stand
der Technik zum Transport von Werkstlicken in Bearbei-
tungsanlagen, wie etwa Kleinteilmontagen und derglei-
chen, bekannt. Dabei ist ein Werkstlcktrager in der Re-
gel einer Art von Transportvorrichtung zugeordnet, an
deren Fihrungsgeometrie er angepasst ist.

[0003] Nachteiligan den bekannten Werkstiicktragern
ist ihre mangelnde Flexibilitdt, so dass gleiche Werk-
stiicktrager in der Regel stets nur an gleichen Transport-
vorrichtungen bzw. mit der gleichen Fiihrungsgeometrie
einsetzbar sind.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Bearbeitungsstrafl3e mit einem Werkstiicktra-
ger der eingangs genannten Art anzugeben, welcher mit
zwei unterschiedlichen Transportvorrichtungen einsetz-
bar ist.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ei-
ne Bearbeitungsstrafl3e nach Anspruch 1 geldst.

[0006] Somitkann der Werkstlicktrager sowohl an der
ersten als auch an der zweiten Fihrungsgeometrie, die
unterschiedlichen Transportvorrichtungen zugeordnet
sein kdnnen, sicher und korrekt l&angs derselben Fih-
rungsrichtung gefuhrt werden, so dass der erfindungs-
gemale Werkstiicktréger in einem breiteren Bereich ein-
setzbar ist als herkémmlich bekannte Werkstiicktrager.
[0007] Mit "Fuhrung" im Sinne der vorliegenden An-
meldungistdie Flhrung einer Bewegung des Werkstiick-
tragers langs des Verlaufs einer unverzweigten Trans-
portbahn bezeichnet.

[0008] Grundsétzlich kann die Fuhrungseinrichtung
eine beliebige Art von Fihrungseinrichtung sein. Vorteil-
hafterweise ist zur besonders einfachen Ausbildung der
Fuhrungseinrichtung der Werkstiicktrager derart ausge-
bildet, dass wenigstens eine Fihrungseinrichtung, vor-
teilhafterweise jeweils die erste und die zweite Fiihrungs-
einrichtung, eine in Fuhrungsrichtung verlaufende Anla-
geflache, aufweist, welche einer Filhrungsgeometrie zu-
geordnet und zur gleitenden Anlage an eine Gegenan-
lageflache derselben ausgebildet ist. Die Fihrung des
Werkstlcktragers erfolgt dann im Wesentlichen durch
gleitende Anlage von Anlageflache und Gegenanlage-
flache aneinander. Die Anlageflache kannim einfachsten
Falle eben sein, kann jedoch auch eine beliebige Quer-
schnittskontur in einer zur Flihrungsrichtung orthogona-
len Querschnittskontur aufweisen.

[0009] Grundsétzlich kann es ausreichen, dass der
Werkstucktrager lediglich eine Anlageflache pro Fuh-
rungseinrichtung aufweist. Eine besonders sichere Fih-
rung des Werkstucktragers ist jedoch dadurch méglich,
dass die wenigstens eine Flhrungseinrichtung, vorteil-
hafterweise beide Fihrungseinrichtungen, zwei in im
Wesentlichen in entgegengesetzte Richtungen weisen-
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de in Fuhrungsrichtung verlaufende Anlageflachen auf-
weist, von welchen jede zur gleitenden Anlage an je eine
Gegenanlagefléache einer Fihrungsgeometrie ausgebil-
det ist. Dabei sollen Flachen im Sinne der vorliegenden
Ahmeldung dann als in entgegengesetzte Richtung wei-
send gelten, wenn von ihren Normalenvektoren Vekto-
renkomponenten in entgegengesetzte Richtung verlau-
fen. Die Normalenvektoren jeder Flache sind hierzu in
linear unabhéngige Vektorenkomponenten des gleichen
Koordinatensystems zu zerlegen.

[0010] In dem o.g. Fall von zwei in entgegengesetzte
Richtungenweisenden Anlageflachen bildet der Abstand
der Anlageflachen orthogonal zur Fihrungsrichtung von-
einander eine Spurweite, so dass die erste Fiihrungsein-
richtung eine erste Fihrungs-Spurweite und die zweite
Fuhrungseinrichtung eine von der ersten Fihrungs-
Sputweite verschiedenen zweite Fihrungs-Spurweite
aufweist. Bei in entgegengesetzte Richtung weisenden
Anlageflachen, die zueinander einen Winkel einschlie-
Ren, soll zur Bestimmung einer Spurweite der Abstand
zwischen den Flachenschwerpunkten der jeweiligen in
entgegengesetzte Richtungen weisenden Anlagefla-
chen herangezogen werden.

[0011] Eine besonders gunstige, weil formschlissige
Fuhrung des Werkstucktragers kann dadurch erhalten
werden, dass wenigstens eine Flhrungseinrichtung aus
der ersten und der zweiten Fuhrungseinrichtung wenig-
stens eine in Fihrungsrichtung verlaufende Fihrungsnut
oder wenigstens eine in Fuhrungsrichtung verlaufende
FUhrungsschiene aufweist.

[0012] Besonders einfach und kostengunstig in der
Herstellung kann die oben bezeichnete Anlageflache an
einem AuRenrandabschnitt des Werkstiicktréagers aus-
gebildet sein.

[0013] Damit der Werkstiicktrager in zwei zueinander
orthogonale Fuhrungsrichtungen gefuhrt werden kann,
d.h. von zwei orthogonal zueinander angeordneten
Transportvorrichtungen transportiert werden kann, kann
er derart ausgebildet sein, dass er zueinander orthogo-
nale Anlageflachen oder/und Fihrungsnuten oder/und
FUhrungsschienen aufweist, vorzugsweise zueinander
orthogonale Anlageflachenpaare oder/und Fiihrungsnu-
tenpaare oder/und Fuhrungsschienenpaare aufweist.
[0014] Die oben bezeichneten Ausbildungen der Fuh-
rungseinrichtungen sind auch miteinander kombinierbar,
so dass beispielsweise die eine Flihrungseinrichtung ei-
ne Fihrungsnut oder Fiihrungsschiene und die jeweils
andere Flhrungseinrichtung einen als Anlageflache aus-
gebildeten AuRenrandabschnitt des Werkstlcktragers
aufweisen kann, wodurch ein kompakter Werkstiicktra-
ger mit geringem Bauvolumen erhalten werden kann.
[0015] Die unterschiedlichen Transportvorrichtungen,
welche die einzelnen Werkstlicktrager in der Bearbei-
tungsstrale transportieren, kdnnen sich nicht nur hin-
sichtlich der vorhandenen Flhrungsgeometrien, son-
dern, auch hinsichtlich der verwendeten Fordermittel un-
terscheiden. Beispielsweise kdnnen Transportvorrich-
tungen Transportbander aufweisen, die jedoch bei un-
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terschiedlichen Transportvorrichtungen in unterschiedli-
cher Weise relativ zu den Fiihrungsgeometrien angeord-
net sind. Damit ein Werkstlicktrager auch von unter-
schiedlich gestalteten Fdérdermitteln unterschiedlicher
Transportvorrichtungen geférdert werden kann, ist es
vorteilhaft, wenn er eine erste Transportangriffsflache
aufweist, welche zum Transporteingriff mit einer ersten
Transportvorrichtung ausgebildet ist, und wenn er eine
von der ersten verschiedene zweite Transportangriffsfla-
che aufweist, welche zum Transporteingriff mit einer von
der ersten verschiedenen zweiten Transportvorrichtung
ausgebildet ist.

[0016] Besonders vorteilhaft werden als Fordermittel
sogenannte Doppelgurt- oder Doppelbandférderer ein-
gesetzt, welche zwei orthogonal zu ihrer Férderrichtung
mit Abstand voneinander angeordnete Férderbander
aufweisen. Zwischen diesen kann dann beispielsweise
ein selektiv aktivierbarer Anschlag fur den Werkstticktra-
ger angeordnet sein. Alternativ kann eines der Forder-
bander durch passive Fordermittel, wie etwa nicht ange-
triebene Forderrollen, ersetzt sein. In diesem Fall ist die
oben bezeichnete Transportangriffsflache vorteilhafter-
weise mehrteilig ausgebildet, so dass Transportangriffs-
teilflachen jeweils einem Teilférdermittel, etwa einem
Forderband oder dgl., zugeordnet sein kénnen.

[0017] Fir den Fall zweiteiliger Férdermittel wird eine
am Abstand der beiden Teilférdermittel: Férderband oder
passive Férdermittel, orientierte Abmessung einer ggf.
mehrteiligen Transportangriffsflache als Transport-Spur-
weite bezeichnet. Dabei ist es fir die Ausbildung des
Werkstlicktragers zum Transporteingriff mit unterschied-
lichen Transportvorrichtungen vorteilhaft, wenn vorzugs-
weise die erste Transportangriffisflache eine erste Trans-
port-Spurweite aufweist und die zweite Transportan-
griffsflache eine von der ersten Transport-Spurweite ver-
schiedene zweite Transport-Spurweite aufweist.

[0018] Der Werkstiicktrager ist besonders einfach in
Transporteingriff mit einer Transportvorrichtung bring-
bar, wenn die erste oder/und die zweite Transportan-
griffsflache eine in Schwerkraftwirkungsrichtung weisen-
de Auflageflache ist.

[0019] Dabei kann ein Werksticktrager mit allzu gro-
Rer Bauhohe dadurch vermieden werden, dass die erste
und die zweite Transportangriffsflache in einer im We-
sentlichen gemeinsamen Ebene liegende Auflagefla-
chen sind, wobei wenigstens eine aus der ersten und der
zweiten FUhrungseinrichtung eine Fuhrungsnut auf-
weist, welche zwischen der ersten und der zweiten
Transportangriffsflache vertauft.

[0020] Da BearbeitungsstraRen haufig zur effektiven
Raumausnutzung abgewinkelte Transportstrecken auf-
weisen, insbesondere mit rechten Winkeln, ist es vorteil-
haft, wenn der Werkstlicktrager im Wesentlichen qua-
dratisch ausgebildet ist, da dann seine Forderrichtung
mit einer Hub-Quer-Einheit um 90° abgelenkt werden
kann, ohne dass auf die Orientierung des Werkstucktra-
gers geachtet werden musste.

[0021] In diesem Falle ist es vorteilhaft, wenn ein Au-
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Benrandabschnitt einer jeden Seite des quadratischen
Werkstlicktragers eine Anlageflache aufweist, so dass
jede Seite des quadratischen Werkstiicktragers zum
gleitenden Anlageeingriff mit einer entsprechenden Ge-
genflache der Filhrungsgeometrie der Bearbeitungsstra-
Be gelangen kann. Dann kommt es wiederum auf die
Orientierung des Werkstiicktragers relativ zur Transport-
vorrichtung nicht an.

[0022] Um den Werkstiicktrager von einer Transport-
strecke abzunehmen und ihn ggf. auf eine andere Trans-
portstrecke oder in ein Prozessnest oder dergleichen ein-
zusetzen, ist es vorteilhaft, wenn er wenigstens eine Ein-
griffsausnehmung zum Eingriff mit einer Umsetzeinrich-
tung aufweist. Hierzu kann er aus Griinden einer Verein-
heitlichung vorteilhafterweise wenigstens eine Positio-
nierbuchse umfassen, die die wenigstens eine Eingriffs-
ausnehmung aufweist. Hierdurch kénnte die Buchse als
Massenprodukt bearbeitet oder sogar schon fertig bear-
beitet mit niedrigen Kosten eingekauft werden, so dass
eine aufwandige Bearbeitung des Werkstiicktrégers zur
Bildung von Eingriffsausnehmungen nicht notwendig ist.
AuRRerdem kdnnen so verschlissene oder sonstwie de-
fekte Positionierbuchsen einfach gegen intakte ausge-
tauscht werden, was eine Reparatur des Werkstlcktra-
gers erheblich erleichtert.

[0023] Im Falle der vorteilhaften Verwendung von qua-
dratischen Werksticktragern sollte vorzugsweise im Be-
reich jeder Seite des Werkstiicktragers wenigstens eine
Eingriffsausnehmung vorgesehen sein.

[0024] Ein vorteilhafter kompakter Werkstiicktrager
kann dadurch erhalten werden, dass die wenigstens eine
Eingriffsausnehmung im Bereich der ersten oder der
zweiten Transportangriffsflache ausgebildet ist.

[0025] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung- der
vorliegenden Erfindung weist die Eingriffsausnehmung
an ihrer Fangstift-Einfihréffnung eine Einfiihrhilfe auf,
um das Einfuihren von Fangstiften zu erleichtern. Hierzu
kann die Eingriffsausnehmungim Bereich ihrer Fangstift-
Einfihroffnung mit entgegen der Fangstift-Einfiihrrich-
tung groRer werdenden Durchmessern ausgebildet sein.
Beispielsweise kann die Fangstift-Einfiihréffnung bei Be-
trachtung eines die Achse der Eingriffsausnehmung ent-
haltenden Querschnitts abgerundet ausgebildet sein und
einen vorbestimmten Radius aufweisen.

[0026] Zum mdglichst flexiblen Einsatz in Bearbei-
tungsstraRen kann der Werkstucktrager derart ausgebil-
det sein, dass er einen austauschbare drahtlos ausles-
baren Datenspeicher aufweist, welcher mit Werkstiick-
daten oder/und Bearbeitungsdaten oder/und Handha-
bungsdaten oder/und Prozessablaufdaten beschreibbar
ist. In diesem Falle kann der Datenspeicher an einer vor-
bestimmten Bearbeitungsstation ausgelesen werden
und anhand der ausgelesenen Daten ein Werkstiick er-
kannt oder/und eine aus mehreren mdéglichen Bearbei-
tungsfolgen ausgewahlt werden. Dariiber hinaus kann
der Datenspeicher auch beschreibbar ausgefihrt sein,
so dass die Bearbeitungsstation Daten auf diesen schrei-
ben kann, vorzugsweise ebenfalls drahtlos. Dies kann
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zur Erhéhung der Qualitatssicherheit an der Bearbei-
tungsstralRe genutzt werden.

[0027] Grundsétzlich kann der Datenspeicher ein be-
liebiger Datenspeicher sein, etwa ein Balkencode, ein
Magnetstreifen und dergleichen. Vorzugsweise ist der
Datenspeicher ein RFID-Chip, welcher gestattet, eine
verhaltnismaRig groRe Datenmenge auch Uber Entfer-
nungen von mehreren Zentimetern drahtlos und berth-
rungslos auszulesen. Ein RFID-Chip kann auch be-
schreibbar sein.

[0028] Grundsétzlich kann daran gedacht sein, dass
der Datenspeicher auf3en an dem Werksticktrager auf-
gebracht ist. Zur Sicherheit des Datenspeichers vor &u-
Beren Einflissen ist es jedoch vorteilhaft, wenn, der
Werkstucktrager wenigstens zweiteilig ausgebildet ist,
wobei ein Teil, vorzugsweise ein Eckbereich des Werk-
stucktragers, den Datenspeicher hélt.

[0029] Um zu vermeiden, dass der Datenspeicher
durch die bloRRe Transportbewegung des Werkstiicktra-
gers unerwinschterweise von diesem geldst wird, kann
der den Datenspeicher tragende Teil von dem verblei-
benden Werkstucktragerteil in einer zur Fuhrungsrich-
tung orthogonalen Richtung abnehmbar sein.

[0030] Aus Griinden verbesserter Robustheit ist es
vorteilhaft, wenn der

[0031] Werksticktrager im Wesentlichen aus Metall
hergestellt ist. Dies soll nicht ausschlie3en, dass auch
Kunststoffteile an diesem vorgesehen sind, etwa zur Auf-
nahme des Werkstiicks. Jedoch sollte der Werkstucktra-
ger mehrheitlich aus Metall hergestellt sein. Vorteilhaft
ist hier insbesondere die Verwendung eines besonders
dichten Metalls, wie etwa Stahl, da der Werkstlicktrager
dann eine vorteilhafte hohe Massentragheit aufweist, so
dass etwa die oben angesprochene Umsetzeinrichtung
in die Eingriffsausnehmungen mit schneller Bewegung
eingreifen kann. Dann braucht auf Grund der erhéhten
Tragheit des Werkstlicktragers und der daraus bei hoher
Beschleunigung wirkenden Tragheitskréafte kein geson-
derter Niederhalter vorgesehen werden, um einen Ein-
griff des Umsetzers mit dem Werkstiicktréger zu gewahr-
leisten. Es sind aber auch Werksticktrager aus Alumini-
um denkbar.

[0032] Die vorliegende Erfindung wird im Folgenden
anhand der beiliegenden Zeichnungen naher beschrie-
ben werden. Es stellt dar:

Fig. 1 zeigt einen Bearbeitungsplatz einer Bearbei-
tungsstralle, an welcher eine erfindungsge-
maRe Ausfiihrungsform eines Werkstlicktra-
gers zum Einsatz kommt,

Fig. 2 zeigt einen Moduleinschub mit Transportvor-
richtungen und einem Prozessnest des Bear-
beitungsplatzes aus Fig. 1,

Fig. 3 zeigt eine perspektivische Explosionsansicht
einer Baugruppe aus Transportvorrichtung,
Werkstucktréger-Umsetzeinrichtungen und
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Prozessnest des Moduleinschubs von Fig. 2,

Fig. 4 zeigt eine Draufsicht auf die Baugruppe von
Fig. 3,

Fig. 5 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Um-
setzeinrichtung, welche mit einer erfindungs-
gemafen Ausfiihrungsform eines Werkstlick-
trégers in Eingriff ist,

Fig. 6 zeigt eine Vorderansicht der Umsetzeinrich-
tung mit Werkstlcktrager von Fig. 5,

Fig. 7 zeigt eine Draufsicht auf einen erfindungsge-
maRen Werksticktréager,

Fig. 8 zeigt eine Schnittansicht des Werksticktra-
gers von Fig. 7 entlang der Linie VII-VII,

Fig. 9 zeigt eine Unteransicht des Werkstucktragers
von den Figuren 7 und 8,

Fig. 10  zeigt eine perspektivische Explosionsansicht
des Werkstucktragers der Figuren 7 bis 9,

Fig. 11  zeigt eine Detail-Querschnittsansicht des
Werksticktragers der Figuren 7 bis 10 auf ei-
ner zweiten Transportvorrichtung, welche von
jenen der Figuren 1 bis 4 verschieden ist, und

Fig. 12  zeigt eine der Fig. 11 entsprechende Detail-
Querschnittsansicht eines Werkstucktragers
der Figuren 7 bis 10 auf einer Transportvor-
richtung, wie sie in den Figuren 1 bis 4 darge-
stellt ist.

[0033] InFig. 1ist eine erfindungsgeméafle Ansicht ei-

nes allgemein mit 10 bezeichneten Bearbeitungsplatzes

gezeigt.

[0034] Der Bearbeitungsplatz 10, welcher Bestandteil

einer nicht dargestellten Bearbeitungsstrafle sein kann,
dient zur Bearbeitung und Handhabung von Werkstiik-
ken, beispielsweise zur Montage von Kleingeréaten, wie
etwa Bohrmaschinengetrieben und &hnlichem. Der Be-
arbeitungsplatz 10 umfasst ein Gerust 12, welches als
eine Modulplattform dient, in die Moduleinschiibe 14
langs einer ersten Einfuhrrichtung E1 einschiebbar sind.
Hierzu wird ein Moduleinschub 14 mit einem Hilfswagen
16 vor die gewilinschte Modulaufnahme 18 gestellt und
darin langs der ersten Einflhrrichtung E1 in die Modul-
plattform 12 eingeschoben.

[0035] Die Modulplattform 12 ist derart aufgebaut,
dass vier Moduleinschiibe 14 nebeneinander langs der
ersten Einflhrrichtung E1 in die Modulplattform ein-
schiebbar sind und dass vier weitere Moduleinschiibe
aufder gegentberliegenden Seite der Modulplattform 12
langs einer zweiten Einfuihrrichtung E2 in die Modulplatt-
form einschiebbar sind. Die Einfihrrichtungen E1 und E2
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sind einander entgegengesetzt.

[0036] Die Modulplattform 12 ruht auf héhenverstell-
baren FuRen 20, so dass eine Grundflache 22 der Mo-
dulplattform bezuglich der Schwerkraftwirkungsrichtung
ausgerichtetwerden kann, vorzugsweise derart, dass die
Grundflache 22 "im Wasser" ist

[0037] Die Grundflache 22 ist gebildet aus insgesamt
acht ebenen Grundplatten 24, welche alle eine gemein-
same Auflageebene bilden. Jede Grundplatte 24 ist da-
bei einer Modulaufnahme 18 zugeordnet.

[0038] Die Moduleinschiibe 14 umfassen Modul-
Grundplatten 26, welche dann, wenn der Moduleinschub
14 in die Modulplattform 12 eingeschoben ist, im We-
sentlichen flachig auf der Grundplatte 24 aufliegen.
[0039] Die Modulplattform 12 weist an einem die
Grundflache 22 Uberragenden Obergestell 28 einen
Schaltkasten 30 auf, welcher eine Steuer/Regeleinrich-
tung umfasst, die mit den Moduleinschiiben 14 kommu-
niziert, wenn diese in die Modulplattform 12 eingescho-
ben sind. Daruber hinaus ist ein tber die Breite der Mo-
dulplattform 12 reichender Kabelkanal 32 vorgesehen,
in welchem Versorgungs- und Datenubertragungsleitun-
gen fir eine Bearbeitungsstralle angeordnet werden
kénnen.

[0040] In Richtung der Pfeile N1 und N2 neben dem
Bearbeitungsplatz 10 kénnen weitere gleichartige oder
ahnliche Bearbeitungsplatze zur Bildung einer Bearbei-
tungsstralRe vorgesehen sein.

[0041] In Fig. 2 ist eine perspektivische Explosions-
zeichnung des Moduleinschubs 14 dargestellt, wobei die
bedienerseitige Platte 34 (s. Fig. 1) der Ubersichtlichkeit
halber weggelassen ist.

[0042] Der Moduleinschub 14 umfasst ein Steuerge-
hause 36, in welches Steuer/Regeleinheiten aufgenom-
men werden kdnnen, welche zur Steuerung von nicht
dargestellten Bearbeitungs- oder/und Handhabungsge-
raten ausgebildet sein kénnen, die auf der Modul-Grund-
platte 26 angeordnet sein kdnnen. Die in dem Steuerge-
hause 36 vorgesehenen Steuer/Regeleinheiten kénnen
auch zur Ansteuerung von einer an dem Moduleinschub
14 vorgesehenen Ventilinsel 38, einer ersten Transport-
strecke 40, einer zweiten Transportstrecke 42 sowie zur
Steuerung einer Prozess-Umsetzeinrichtung 44 und ei-
ner Transportstrecken-Umsetzeinrichtung 46 ausgebil-
det sein. Die Steuer/Regeleinheiten kénnen mit dem
Schaltkasten 30 und der darin vorgesehenen Steuer/Re-
geleinrichtung Uber einen Hybridstecker 47 verbunden
sein, welcher dann, wenn der Moduleinschub 14 in die
Modulplattform 12 eingeschoben ist, in eine an der Mo-
dulplattform 12 vorgesehene, nicht dargestellte Hybrid-
steckbuchse eingeschoben ist. Die Ventilinsel 38, die
Transportstrecken 40, 42 und die Umsetzeinrichtungen
44,46 konnen alternativ Gber einen Elektro-Stecker ohne
Zwischenanordnung einer Steuer/Regeleinheit im Steu-
ergehause 36 auch unmittelbar mit der Steuer/Regelein-
richtung im Schaltkasten 30 verbunden sein.

[0043] Der Hybridstecker 47 umfasst einen Elektro-
Stecker fur Stromversorgungs-und Datenubertragungs-
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leitungen und einen Pneumatik-Stecker 49, welcher
beim Einschieben des Moduleinschubs 14 in die Modul-
plattform 12 eine Steckverbindung mit einer in der Hy-
bridsteckbuchse vorgesehenen Pneumatik-Steckbuch-
se bildet, um Druckluft bis zur Ventilinsel 38 zu Ubertra-
gen. Dort kann die Druckluft je nach Ansteuerung der in
der Ventilinsel 38 angeordneten Pneumatik-Schaltventi-
le selektiv weitergeleitet werden.

[0044] Die Ventilinsel 38, die Transportstrecken 40
und 42, die Umsetzer 44 und 46 (s. auch Fig. 3) sowie
ein Prozessnest 48 sind als vormontierte Baugruppe 50
auf die Modul-Grundplatte 26 montiert. Die vormontierte
Baugruppe 50 umfasst hierzu eine gemeinsame Bau-
gruppen-Grundplatte 52, welche die Komponenten der
vormontierten Baugruppe 50 tragt.

[0045] Die vormontierte Baugruppe 50 ist dabei derart
auf die Modul-Grundplatte 52 montiert, dass die Ventil-
insel 38 naher an der Bedienerseite B des Modulein-
schubs 14 gelegenist. Dadurch kann vermieden werden,
dass evitl. 6lhaltige Abluft aus den Pneumatik-Schaltven-
tilen der Ventilinsel 38 zu Bearbeitungs- oder/und Hand-
habungsgeraten gelangt, die in Einfuhrrichtung E1 hinter
dem Prozessnest 48 anordenbar sind. Zu deren Anord-
nung ist auf der Modul-Grundplatte 26 ein strichliniert
angedeuteter Prozessbereich 53 reserviert. Zur Erleich-
terung der Anordnung von entsprechenden Bearbei-
tungs- oder/und Handhabungsgeraten kénnen Bohrun-
gen oder/und Lécher oder/und Nuten in der Modul-
Grundplatte 26 vorgesehen sein.

[0046] In Fig. 3 ist die vormontierte Baugruppe 50 in
einer Explosionsansicht gezeigt. Die Ventilinsel 38 ist in
der Ansicht der Fig. 3 weggelassen.

[0047] Die erste Transportstrecke 40 und die zweite
Transportstrecke 42 sind im Wesentlichen identisch auf-
gebaut und sind aus einer Doppelgurtférdereinrichtung
gebildet. Hierzu umfasst die auch stellvertretend fur die
erste Transportstrecke 40 beschriebene zweite Trans-
portstrecke 42 zwei mit Abstand voneinander verlaufen-
de parallel angeordnete Gurtférderb&nder 54. Die zweite
Transportstrecke 42 ist dazu vorgesehen, Werkstucktra-
ger 56 (s. Fig. 1 oder 2) langs einer zweiten Transport-
richtung T2 zu bewegen. Dementsprechend ist die erste
Transportstrecke 40 dazu ausgebildet, Werkstiicktrager
in die entgegengesetzte erste Transportrichtung T1 zu
fordern.

[0048] Die zweite Transportstrecke 42 umfasst eben-
so wie die erste Transportstrecke 40 einen selektiv zwi-
schen einer Haltestellung und einer Durchlassstellung
verstellbaren Anschlag 58, welcher im ausgefahrenen
Zustand als Anschlag fur auf den Transportstrecken 40
und 42 beforderte Werkstiicktréager dient und im einge-
fahrenen Zustand von diesen Werkstiicktragern Gberfah-
ren wird.

[0049] Wiedas Prozessnest48sindverschiedene Ein-
zeltréager 60 auf die Baugruppen-Grundplatte 42 aufge-
schraubt. Die Trager 60 dienen zur Aufnahme der Trans-
portstrecken 40 und 42 und der Umsetzer 44 und 46.
Gemalf einer nicht dargestellten vorteilhaften Weiterbil-
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dung der vorliegenden Erfindung kénnen die vier Einzel-
trager 60 auch zu einer integralen Trageranordnung zu-
sammengefasst sein.

[0050] Durchdiein Fig. 3 gezeigte Anordnung kénnen
die Transportstrecken 40 und 42, die Umsetzer 44 und
46 sowie das Prozessnest 48 ideal zueinander ausge-
richtet werden, bevor der die Baugruppe 50 aufnehmen-
de Moduleinschub 14 in eine Modulplattform, 12 einge-
schoben wird.

[0051] DerinFig.3gezeigte Umsetzer46istein Trans-
portstrecken-Umsetzer, welcher dazu ausgebildet ist,
Werksticktrager 56 von der ersten Transportstrecke 40
zur zweiten Transportstrecke 42 umzusetzen und umge-
kehrt. Hierzu hebt der Umsetzer 46 den Werkstiicktrager
auf einer Transportstrecke an, bis der Werkstucktréager
auBer Eingriff mit den Filhrungsleisten 62 der Transport-
strecken 40 und 42 gelangt. Dann verschwenkt der Um-
setzer 46 den Werkstucktrager 56 um 180° und setzt ihn
zwischen den Fihrungsleisten 62 der jeweils anderen
Transportstrecke ab. Daraus folgt, dass die Transport-
strecken 40 und 42 in einem von der Gré3e des Werk-
stucktragers 56 bestimmten Abstand voneinander ange-
ordnet ist, wobei die Drehachse des Umsetzers 46 in der
Mitte mit gleichem Abstand von den Transportstrecken
40 und 42 angeordnet ist.

[0052] Der Umsetzer 44 ist dagegen ein Prozess-Um-
setzer, welcher dazu ausgebildet ist, Werkstucktrager
von der ersten Transportstrecke 40 zum Prozessnest 48
umzusetzen und umgekehrt. Hierdurch kann ein Werk-
stucktrager von der Transportstrecke enthommen und
unabhangig von Transportvorgangen auf der ersten
Transportstrecke am Prozessnest 48 durch Bearbei-
tungs- oder/und Handhabungsgerate bearbeitet werden.
[0053] InFig. 4ist eine Draufsicht auf die erste und die
zweite Transportvorrichtung 40, 42, die Prozess-Um-
setzeinrichtung 44, die Transportstrecken-Umsetzein-
richtung 46 und das Prozessnest 48 dargestellt. Weiter-
hin ist eine dritte Umsetzeinrichtung 66 dargestellt, wel-
che einen nicht dargestellten Werkstucktrager von der
zweiten Transportstrecke 42 zu der von dem Pro-
zessnest 48 wegweisenden Seite, d.h. zur Bedienerseite
B hin, verschwenken kann. Jede der Umsetzeinrichtun-
gen 44, 46, 66 weist insgesamt vier Fangstifte 68 auf,
welche zum Umsetzen eines Werkstiicktragersin diesen
eingreifen. Die Stifte 68 sind im Wesentlichen gleichartig
und sind nur unterschiedlich orientiert an den jeweiligen
Umsetzeinrichtungen angeordnet.

[0054] Zum Umsetzen eines Werkstlcktragers greifen
jeweils nur zwei von vier Stiften 68 einer Umsetzeinrich-
tung in entsprechende Ausnehmungen 70 (s. auch Fig.
5) des Werkstlcktragers 56 ein. Dabei bilden stets in
Transportrichtung T1 und T2 mit Abstand voneinander
angeordnete Stifte 68 derartige Eingriffspaare. Die Dreh-
achse der Transportstrecken-Umsetzeinrichtung 46 ist
in Fig. 4 mit D bezeichnet. Sie ist orthogonal zur Zeiche-
nebene der Fig. 4. Die Drehachse D hat den gleichen
Abstand zur ersten Transportstrecke 40 wie zur zweiten
Transportstrecke 42. Ein von den Transportstrecken 40
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und 42 bewegter Werkstlcktrdger muss zumindest so
breit sein, dass die der jeweiligen Transportstrecke, auf
welcher der Werkstiicktrager bewegt wird, naher liegen-
den Stiftepaare der Stifte 68 in diesen eingreifen kdnnen.
Damit wahlweise der Werksticktrager 56 sowohlvon der
Transportstrecken-Umsetzeinrichtung 46 wie auch von
der Prozess-Umsetzeinrichtung 44 oder der dritten Um-
setzeinrichtung 46 erfasst werden kann (je nachdem, auf
welcher Transportstrecke er sich befindet), ragt der
Werkstlicktrager vorzugsweise zu beiden Seiten der
Transportstrecken 40 und 42 ein entsprechendes Maf3
Uber die Transportstrecken hinaus.

[0055] So, wie sich die Transportstrecken-Umsetzein-
richtung 46 in der Mitte zwischen der ersten und der zwei-
ten Transportstrecke 40 bzw. 42 befindet, ist die Prozess-
Umsetzeinrichtung 44 in der Mitte des Abstands ange-
ordnet, welchen das Prozessnest 48 von der ersten
Transportstrecke 40 hat.

[0056] Damites aufdie Orientierung eines Werkstiick-
trAgers 56 auf den Transportstrecken 40, 42 nicht an-
kommt, werden vorzugsweise im Wesentlichen symme-
trische Werkstucktrager 56 mit quadratischer Grundfla-
che verwendet, welche auf jeder Seite Ausnehmungen
70 zum Eingriff der Stifte 68 aufweisen.

[0057] Eswird darauf hingewiesen, dass die Drehach-
sen D aller Umsetzeinrichtungen 44, 46 und 66 in Fig. 4
mit gleichem Abstand zur jeweils néchstliegenden zuge-
ordneten Transportstrecke angeordnet sind.

[0058] In Fig. 5 ist die Prozess-Umsetzeinrichtung 44
in der Perspektive dargestellt. Die Prozess-Umsetzein-
richtung 44 in Fig. 5 befindet sich im Eingriff mit dem
Werkstlcktrager 56 mit im Wesentlichen quadratischer
Grundflache. Zu erkennen sind die Ausnehmungen 70
zum Eingriff mit den Stiften 68 der Prozess-Umsetzein-
richtung 44.

[0059] InFig. 6isteine Vorderansicht lange des Pfeils
VI aus Fig. 5 der Prozess-Umsetzeinrichtung 44 darge-
stellt.

[0060] Beiden im dargestellten Beispiel verwendeten
Umsetzeinrichtungen 44, 46 und 66 handelt es sich um
sogenannte Hub-Dreh-Einheiten, welche nach Ineingriff-
nahme eines Werkstiicktrédgers 56 diesen in Richtung
des Pfeils V langs ihrer Drehachse D anheben und um
180° um diese Drehachse D verschwenken. Zum Anhe-
benvon Werkstlcktragern 56 weist die Prozess-Umsetz-
einrichtung 44 zwei gesondert voneinander betatighare
Hubsysteme 72 und 74 auf, wodurch sichergestellt ist,
dass einim Prozessnest 48 aufgenommener Werkstlick-
trager von einer der Hubeinrichtungen 72 oder 74 ergrif-
fen und angehoben werden kann, ohne dass die jeweils
andere Hubeinrichtung mit angehoben wird und somit in
den Bewegungsweg eines langs der ersten Transport-
strecke 40 bewegten Werkstiicktragers ragt. Hierdurch
wird sichergestellt, dass die Transportfunktion der Trans-
portstrecke 40 erhalten bleibt, unabhangig davon, ob sich
im Prozessnest 48 ein Werkstiicktrager befindet oder
nicht. Hierdurch kénnen Werkstucktrager aus der Trans-
portstrecke 40 einen im Prozessnest 48 aufgenomme-
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nen Werkstlicktrager passieren. In Fig. 7 ist der Werk-
stucktréger 56 in der Draufsicht dargestellt. Der Werk-
sticktrager 56 ist im Wesentlichen quadratisch mit ab-
gerundeten Ecken. Die Abrundung der Ecken dient dazu,
den Schwenkradius bei einem Verschwenken des Werk-
stucktragers durch eine Umsetzeinrichtung um die
Schwenkachse D zu verkurzen.

[0061] In Fig. 7 blickt man auf die Werkstiickaufnah-
meflache 56a des Werkstlicktragers 56. Diese Werk-
stuckaufnahmeflache 56a kann mit einer Vorrichtung zur
Aufnahme eines Werkstiicks in einer bestimmten Lage
oder/und Orientierung versehen sein.

[0062] Der Werksticktrager 56 weist insgesamt acht
Eingriffsausnehmungen 70 zum Eingriff mit den Fang-
stiften 68 aus. Diese Eingriffsausnehmungen 70 sind
paarweise an jeder der vier Seiten symmetrisch zu den
beiden zueinander orthogonalen Mittelachsen M1 und
M2 des Werkstiicktragers 56 vorgesehen.

[0063] Zwischen den in Fig. 7 linken Eingriffsausneh-
mungen 70, die von der Schnittlinie VII-VII durchsetzt
werden, ist ein Erkennungsteil 76 angeordnet, welches
durch Naherungsschalter, die sich in der Nahe der jewei-
ligen Werkstlcktréagerseite befinden, erfasst wird. Der-
artige Erkennungsteile 76 kdnnen auch zwischen den
Uibrigen Paaren von Eingriffsausnehmungen 70 vorge-
sehen sein.

[0064] Jede Eingriffsausnehmung 70 umfassteine Po-
sitionierbuchse 78, welche in eine Bohrung 80 des Werk-
stucktragers 56 eingesetzt ist.

[0065] Darlber hinaus weist der Werkstuicktrager 56
ein von ihm abnehmbares Teil 82 auf, in welchem ein
RFID-Chip 84 als drahtlos auslesbarer Datenspeicher
aufgenommen ist. Der abnehmbare Teil 82 kann in den
verbleibenden Restkérper 83 des Werkstuicktragers 56
langs einer Schwalbenschwanzfiihrung 86 eingefuhrt
und von diesem abgenommen werden. Die Einfuhrrich-
tung ist dabei orthogonal zur Zeichenebene der Fig. 7
und damit orthogonal zu jeder mdglichen Transportrich-
tung des Werkstlicktragers 56.

[0066] In Fig. 8 ist der Werkstiicktrager 56 langs der
Linie VII-VII von Fig. 7 geschnitten dargestellt. Zu erken-
nen sind Fuhrungsnuten 88, welche parallel zueinander
sowie parallel zu den parallelen Seiten 56b und 56¢ ver-
laufen. Jede Fiihrungsnut 88 weist dabei aufeinander zu
weisende Anlageflachen 88a und 88b auf, welcher zum
Eingriff mit entsprechenden Gegenanlageflachen der
Fuhrungsschienen 62 der Transportstrecken 40 und 42
ausgebildet sind (s. Fig. 4). Diese Fihrungsnuten sind
durch gleichartige Randauflageelemente 90 und ein zen-
trales Auflageelement 92 gebildet, welche auf der der
Werkstlickaufnahmeflache 56a entgegengesetzten Fla-
che des Werkstlcktragers 56 vorgesehen sind. Jede
seitliche Begrenzungsflache des zentralen Auflage-
elements 92 umfasst dabei eine Anlageflache 88b und
jede zum zentralen Auflageelement 92 hinweisende seit-
liche Begrenzungsflache der Randauflageelemente 90
umfasst eine weitere Anlageflache 88a. Die Fiihrungs-
nuten 88 und die sie bildenden Anlageflachen 88a und
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88b bilden eine erste Fuhrungseinrichtung im Sinne der
vorliegenden Anmeldung.

[0067] Weiterhinumfassen die den Anlageflachen 88a
entgegengesetzten vom zentralen Auflageelement 92
weg weisenden Seitenflachen der Randauflageefemen-
te 90 jeweils eine AuRRenfiihrungs-Anlageflache 90a. Die-
se AuRRenfiihrungs-Anlageflachen 90a bilden eine zweite
Fihrungseinrichtung im Sinne der vorliegenden Anmel-
dung, wobei der Abstand a zwischen den Quermitten
zweier paarweise paralleler Fiihrungsnuten 88 eine erste
Spurweite S1 definiert und der Abstand b zwischen zwei
paarweise parallelen AuRenfuhrungs-Anlageflachen
90a eine zweite Spurweite S2 definiert.

[0068] Obwohl in der Darstellung der Figuren 8 und 9
die Anlageflachen 88a, 88b und 90a zueinander parallel
ausgebildet dargestellt sind, ist dies nicht zwingend not-
wendig. Die Anlageflachen 88a, 88b und 90a, die jeweils
langs einer gemeinsamen Fihrungsrichtung verlaufen,
kénnen auch zueinander um eine in Fihrungsrichtung
verlaufende Neigeachse geneigt ausgebildet sein.
[0069] Die relativ zur Werkstiickaufnahmeflache 56a
weg weisende Auflagerflache 92a (s. Fig. 9) des zentra-
len Auflageelements 92 bildet eine Transporteingriffsfla-
che zum Eingriff mit den Bandern 54 der Transportstrek-
ken 40 und 42. Im Gegensatz dazu bilden die Auflage-
flachen 90b der Randauflageelemente 90 Transportein-
griffsflachen zum Auflageeingriff mit einer weiteren
Transportstrecke, die in Fig. 11 gezeigt ist.

[0070] In Fig. 10 ist eine perspektivische Explosions-
ansicht des Werkstlicktragers 56 von schrag unten ge-
zeigt. Dabei ist zu erkennen, dass das zentrale Auflage-
element 92 auf eine Werkstiucktrager-Grundplatte 94
aufgeschraubt ist. Die Randauflageelemente 90 sind da-
gegen mit der Werkstlicktrager-Grundplatte 94 verklebt.
Alternativ oder zuséatzlich kénnen auch diese mit der
Werkstlicktrager-Grundplatte 94 verschraubt sein.
[0071] Die Werkstuicktrager-Grundplatte 94 sowie alle
Auflageelemente 90 und 92 sind vorzugsweise aus Stahl
hergestellt, um dem Werkstucktrager 56 eine mdglichst
grof3e trdge Masse zu verleihen. Dann kdnnen namlich
die Fangstifte 68 der Umsetzeinrichtungen 44 und 46 mit
hoher Geschwindigkeitin die Eingriffsausnehmungen 70
einfahren, ohne dass ein den Einfuhrkraften entgegen-
wirkender kérperlicher Niederhalter vorgesehen werden
muss, da die bei einer schnellen Einfihrbewegung der
Fangstifte 86 an dem Werkstilicktrager 56 mit grof3er
Masse entstehenden dynamischen Kréfte wie Niederhal-
terkréafte wirken.

[0072] Das den Datenspeicher 84 (RFID-Chip) auf-
nehmende abnehmbare Werkstucktragerteil 82 kann
ebenfalls aus Stahl, einem sonstigen Metall oder auch
aus Kunststoff hergestellt sein. Um fiir eine definierte Po-
sition des Werkstiicktragerteils 82 relativ zum verblei-
benden Werkstiicktragerrest 83 zu sorgen, durchsetzt
die Schwalbenschwanzfiihrung 86 die Werkstiicktrager-
Grundplatte 94 nicht. Vielmehr ist dort ein Endanschlag
in Aufschieberichtung fiir das den RFID-Chip 84 haltende
Werkstlicktragerteil 82 gebildet.
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[0073] In Fig. 11 ist eine von den Transportstrecken
40 und 42 verschiedene Transportstrecke 142 gezeigt,
welche einen Werkstiicktrager 56, wie er im Zusammen-
hang mitden Figuren. 7 bis 10 beschrieben wurde, trans-
portiert.

[0074] Die Auflageflachen 90b zweier zueinander par-
allel verlaufender. Randauflageelemente 90 liegen dabei
auf mit Abstand voneinander angeordneten Transport-
béndern 154 auf. Der Werkstucktrager 56 wird von den
Transportbandern 154 durch Reibschlusseingriff mitge-
nommen.

[0075] Der Werksticktrager 56 wird dabei durch Au-
Renfiihrung langs der zur Zeichenebene der Fig. 11 or-
thogonalen Transportrichtung gefuhrt, wobei zu erken-
nen ist, dass sich die AuRenfiihrungs-Anlageflache 90a
in gleitendem Anlageeingriff mit aufeinander zu weisen-
den Gegenanlageeingriffsflachen an Fuhrungsleisten
162 befinden.

[0076] Es ist anzumerken, dass der Abstand ¢ zwi-
schen den Quermitten der Auflageflachen 90b der ge-
meinsam in Transporteingriff befindlichen Randauflage-
elemente 90 die Transport-Spurweite S3 des Werkstuick-
tragers 56 fur die Transportstrecke 142 definiert.

[0077] In Fig. 12 ist dagegen die Auflage- und-Trans-
porteingriffssitiiation des Werkstlcktragers 56 mit der
Transportstrecke 42 gezeigt. Hier liegt die Auflageflache
92a .des zentralen Auflageelements 92 auf den Trans-
portbéandern 54 auf. Wiederum wird der Werkstiicktrager
56 durch Reibschluss zwischen jedem Transportband 54
und der Auflageflache 92ain einer zur Zeichenebene der
Fig. 12 orthogonalen Transportrichtung mitgenommen.
[0078] Zur Fihrung des Werkstiicktragers 56 ragt die
Uber die Transportbander 54 zum Werkstlcktrager 56
hin hinausstehende Seite der Fiihrungsleisten 62 in eine
Fuhrungsnut 88 des Werkstucktragers 56 ein. Im vorlie-
genden Fall liegt die Anlageflache 88b des zentralen Auf-
lageelements 92 gleitend an einer zum Transportband
54 hinweisenden Gegenanlageflache der Fihrungslei-
ste 62 an. Wie jedoch in Fig. 4 zu erkennen ist, weist die
Transportstrecke 42 zwei zueinander parallele Fih-
rungsleisten 62 auf, wobei die der Transportstrecke 42
zugeordnete Spurweite S1 geringfiigig gréRer bemessen
ist als der Abstand der Quermitten der parallelen Fih-
rungsleisten 62 orthogonal zur Transportrichtung. Dar-
Uber hinaus ist jede Fihrungsnut 88 geringfiigig breiter
bemessen als die Breite der Fihrungsleisten 62. Durch
diese Malnahmen konnen Fertigungstoleranzen am
Werkstucktrager 56 sowie an den Transportstrecken 40,
42 gut ausgeglichen werden, ohne dass an Fihrungs-
genauigkeit eingeblf3t wird.

[0079] Alternativ kann die Spurweite S1 auch gering-
fugig kleiner bemessen sein als der in gleicher Richtung
gemessene Abstand der Fuhrungsleisten 62. Dann wird
im Gegensatz zur Darstellung der Fig. 12 im Wesentli-
chen die an den Randauflageelementen 90 ausgebildete
Anlageflache 88aim Zusammenwirken mit einer von den
Transportbandern 54 weg weisenden Gegenanlagefla-
che der Fuhrungsleiste 62 zur Fiihrung des Werkstuck-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

tragers 56 langs der Transportrichtung beitragen.

Patentanspriiche

1.

Flexible Bearbeitungsstral3e, insbesondere Monta-
gestralRe, mit einer ersten Transportvorrichtung (40;
42) mit einer ersten in einer Fuhrungsrichtung (T1,
T2) verlaufenden Fuhrungsgeometrie (62) und ei-
nem Werkstuicktrager (56) zum Transport von Werk-
stiicken mit einer ersten Fihrungseinrichtung (88,
88a, 88b) zum Fuhrungseingriffmit der ersten in Fiih-
rungsrichtung verlaufenden Fihrungsgeometrie
(62), wobei der Werkstiicktrager (56) eine von der
ersten (88, 88a, 88b) gesondert ausgebildete zweite
in Fuhrungsrichtung (T1, T2) verlaufende Fuhrungs-
einrichtung (90a) aufweist, welche zum Fuhrungs-
eingriff mit einer von der ersten (62) verschiedenen
zweiten Fuhrungsgeometrie (162) der Bearbei-
tungsstral3e ausgebildet ist, wobei beide Flihrungs-
einrichtungen (88, 88a, 88b; 90a) eine in Fuhrungs-
richtung (T1, T2) verlaufende Anlageflache (88a,
88b, 90a) aufweisen, welche der ersten bzw. der
zweiten Fihrungsgeometrie (62, 162) zugeordnet
und zur gleitenden Anlage an eine Gegenanlagefla-
che derselben ausgebildet ist.

dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
straBe eine zweite Transportvorrichtung (142) auf-
weist, wobei an der zweiten Transportvorrichtung
(142) nur die zweite Fuhrungsgeometrie (162) vor-
gesehen ist, wahrend die erste Filhrungsgeometrie
(62) nicht vorhanden ist, und wobei an der ersten
Transportvorrichtung (40; 42) nur die erste Fih-
rungsgeometrie (62) vorgesehen ist, wahrend die
zweite Fuhrungsgeometrie (162) nicht vorhanden
ist.

Bearbeitungsstrafl’e nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei-
ne Fiihrungseinrichtung (88, 88a, 88b; 90a), vorteil-
hafterweise beide Fuhrungseinrichtungen, zwei in
im Wesentlichen in entgegengesetzte Richtungen
weisende in Fuhrungsrichtung (T1, T2) verlaufende
Anlageflachen (88a, 88b; 90a) aufweist, von wel-
chen jede zur gleitenden Anlage an je eine Gegen-
anlageflache einer Flhrungsgeometrie (62, 162)
ausgebildet ist.

Bearbeitungsstral3e nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste Fih-
rungseinrichtung (88, 88a, 88b) eine erste Fih-
rungs-Spurweite (S1) und die zweite Fiihrungsein-
richtung (90a) eine von der ersten Flhrungs-Spur-
weite (S1) verschiedene zweite Flihrungs-Spurwei-
te (S2) aufweist.

Bearbeitungsstral3e nach einem der Anspriiche 1 bis
3,
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dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Fuhrungseinrichtung (88, 88a, 88b) wenigstens eine
in FUhrungsrichtung (T1, T2) verlaufende Fihrungs-
nut (88) aufweist.

Bearbeitungsstral3e nach einem der Anspriiche 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
Fuhrungseinrichtung (88, 88a, 88b) wenigstens eine
in FUhrungsrichtung (T1, T2) verlaufende Fihrungs-
schiene aufweist.

Bearbeitungsstral3e nach einem der Anspriiche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstlcktra-
ger (56) zueinander orthogonale Anlageflachen
(88a, 88b; 90a) oder/und Fuhrungsnuten (88)
oder/und Fuhrungsschienen aufweist, vorzugswei-
se zueinander orthogonale Anlageflachenpaare
(88a, 88b; 90a) oder/und Flhrungsnutenpaare (88)
oder/und Fuhrungsschienenpaare aufweist.

Bearbeitungsstral3e nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstlicktra-
ger (56) eine erste Transportangriffsflache (92a) auf-
weist, welche zum Transporteingriffmit der ersten
Transportvorrichtung (40, 42) ausgebildet ist, und
dass er eine von der ersten verschiedene zweite
Transportangriffsflache (90a) aufweist, welche zum
Transporteingriff mit der von der ersten Transport-
vorrichtung (40, 42) verschiedenen zweiten Trans-
portvorrichtung (142) ausgebildetist, wobeivorzugs-
weise die erste Transportangriffsflache (92a) eine
erste Transport-Spurweite aufweist und die zweite
Transportangriffsflache (90b) eine von der ersten
Transport-Spurweite verschiedene zweite Trans-
port-Spurweite (S3) aufweist.

Bearbeitungsstral’e nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste (92a)
oder/und die zweite Transportangriffsflache (90b) ei-
ne in Schwerkraftwirkungsrichtung weisende Aufla-
geflache ist.

Bearbeitungsstral’e nach Anspruch 8, unter Einbe-
ziehung des Anspruchs 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die erste (92a) und
die zweite Transportangriffsflache (90b) in einer im
Wesentlichen gemeinsamen Ebene liegende Aufla-
geflachen sind, wobei eine aus der ersten (88, 88a,
88b) und der zweiten Fiuihrungseinrichtung (90a) ei-
ne Fuhrungsnut (88) aufweist, welche zwischen der
ersten (92a) und der zweiten Transportangriffsflache
(90b) verlauft.

Bearbeitungsstral3e nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass der Werksticktra-
ger (56) wenigstens eine Eingriffsausnehmung (70)
zum Eingriff mit einer Umsetzeinrichtung (44, 46, 66)
aufweist.

Bearbeitungsstraf3e nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstiicktra-
ger wenigstens eine Positionierbuchse (78) umfasst,
die die wenigstens eine Eingriffsausnehmung (70)
aufweist.

Bearbeitungsstraf3e nach einem der vorhergehen-
den Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass der Werksticktra-
ger einen austauschbaren drahtlos auslesbaren Da-
tenspeicher (84) aufweist, welcher mit Werkstuck-
daten oder/und Bearbeitungsdaten oder/und Hand-
habungsdaten oder/und Prozessablaufdaten be-
schreibbar ist.

Bearbeitungsstral’e nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass der Werkstiicktra-
ger (56) wenigstens zweiteilig ist, wobei ein Teil (82),
vorzugsweise ein Eckbereich des Werksticktragers
(56), den Datenspeicher (84) halt.

Bearbeitungsstral’e nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass der den Daten-
speicher (84) tragende Teil (82) von dem verbleiben-
den Werkstlcktragerteil (83) in einer zur Flihrungs-
richtung (T1, T2) orthogonalen Richtung abnehmbar
ist.

Claims

Flexible processing line, in particular assembly line,
comprising a first transport device (40; 42) having a
first guide geometry (62) running in a guide direction
(T1, T2), and comprising a work carrier (56) for trans-
porting workpieces, said work carrier (56) having a
first guide means (88, 88a, 88b) for guiding engage-
ment with the first guide geometry (62) running in
the guide direction, wherein the work carrier (56) has
a second guide means (90a) which is formed sepa-
rately from the first (88, 88a, 88b) and runs in the
guide direction (T1, T2) and which is designed for
guiding engagement with a second guide geometry
(162), different from the first (62), of the processing
line, wherein both guide means (88, 88a, 88b; 90a)
have a bearing surface (88a, 88b, 90a) which runs
in the guide direction (T1, T2) and which is assigned
to the first or the second guide geometry (62, 162)
and is designed for bearing against a counter-bear-
ing surface of the same in a sliding manner, char-
acterized in that the processing line has a second
transport device (142), wherein only the second
guide geometry (162) is provided on the second
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transport device (142), whereas the first guide ge-
ometry (62) is not present, and wherein only the first
guide geometry (62) is provided on the first transport
device (40; 42), whereas the second guide geometry
(162) is not present.

Processing line accordingto Claim 1, characterized
in that the at least one guide means (88, 88a, 88b;
90a), advantageously both guide means, has two
bearing surfaces (88a, 88b; 90a) which point essen-
tially in opposite directions and run in the guide di-
rection (T1, T2) and of which each is designed for
bearing against a respective counter-bearing sur-
face of a guide geometry (62, 162) in a sliding man-
ner.

Processing line according to Claim 2, characterized
in that the first guide means (88, 88a, 88b) has a
first guide track width (S1) and the second guide
means (90a) has a second guide track width (S2)
different from the first guide track width (S1).

Processing line according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that at least one guide means (88,
88a, 88b) has at least one guide groove (88) running
in the guide direction (T1, T2).

Processing line according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that at least one guide means (88,
88a, 88b) has at least one guide rail running in the
guide direction (T1, T2).

Processing line according to one of Claims 1 to 5,
characterized in that the work carrier (56) has bear-
ing surfaces (88a, 88b; 90a) or/and guide grooves
(88) or/and guide rails orthogonal to one another,
preferably bearing surface pairs (88a, 88b; 90a)
or/and guide groove pairs (88) or/and guide rail pairs
orthogonal to one another.

Processing line according to one of the preceding
claims, characterized in that the work carrier (56)
has a first transport working surface (92a) which is
designed for transport engagement with the first
transport device (40, 42), and in that it has a second
transport working surface (90a) which is different
from the first and which is designed for transport en-
gagement with the second transport device (142) dif-
ferentfromthe firsttransport device (40, 42), wherein
preferably the first transport working surface (92a)
has a first transport track width and the second trans-
port working surface (90b) has a second transport
track width (S3) different from the first transport track
width.

Processing line accordingto Claim 7, characterized
in that the first (92a) or/and the second transport
working surface (90b) is a locating surface pointing
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in the direction of the action of gravity.

Processingline according to Claim 8, including Claim
4, characterized in that the first (92a) and the sec-
ond transport working surface (90b) are locating sur-
faces lying in an essentially common plane, wherein
one guide means of the group comprising the first
(88, 88a, 88b) and the second guide means (90a)
has a guide groove (88) which runs between the first
(92a) and the second transport working surface
(90D).

Processing line according to one of the preceding
claims, characterized in that the work carrier (56)
has at least one engagement aperture (70) for en-
gaging with a transfer device (44, 46, 66).

Processing line according to Claim 10, character-
ized in that the work carrier comprises at least one
positioning bush (78) which has the at least one en-
gagement aperture (70).

Processing line according to one of the preceding
claims, characterized in that the work carrier has
an interchangeable wirelessly readable data store
(84) which can be written with workpiece data or/and
processing data or/and manipulating data or/and
process sequence data.

Processing line according to Claim 12, character-
ized in that the work carrier (56) is at least in two
parts, wherein one part (82), preferably a corner re-
gion ofthe work carrier (56), holds the data store (84).

Processing line according to Claim 13, character-
ized in that the part (82) carrying the data store (84)
can be removed from the remaining work carrier part
(83) in a direction orthogonal to the guide direction
(T1, T2).

Revendications

1.

Chaine d'usinage flexible, en particulier chaine de
montage, comprenant un premier dispositif de trans-
port (40 ; 42) avec une premiére géométrie de gui-
dage (62) s’étendant dans une direction de guidage
(T1, T2) et un porte-pieces (56) pour le transport de
pieéces, comprenant un premier dispositif de guidage
(88, 88a, 88b) pour 'engagement de guidage avec
la premiére géométrie de guidage (62) s'étendant
dans la direction de guidage, le porte-pieces (56)
présentant un deuxieme dispositif de guidage (90a)
réalisé séparément du premier dispositif de guidage
(88, 88a, 88b) et s’étendant dans la direction de gui-
dage (T1, T2), qui est réalisé pour 'engagement de
guidage avec une deuxiéme géométrie de guidage
(162) de la chaine d’'usinage différente de la premié-



19 EP 1979 129 B1

re géométrie de guidage (62), les deux dispositifs de
guidage (88, 88a, 88b ; 90a) présentant une surface
d’appui (88a, 88b, 90a) s'étendant dans la direction
de guidage (T1, T2), qui est associée a la premiére
ou a la deuxieme géométrie de guidage (62, 162),
et qui est réalisée pour I'appui glissant contre une
surface d’appui conjuguée de celle-ci,

caractérisée en ce que la chaine d'usinage pré-
sente un deuxiéme dispositif de transport (142), seu-
lement la deuxieme géométrie de guidage (162)
étant prévue sur le deuxieme dispositif de transport
(142), tandis que la premiére géométrie de guidage
(62) n’est pas prévue, et seulement la premiere géo-
métrie de guidage (62) étant prévue sur le premier
dispositif de transport (40 ; 42), tandis que la deuxié-
me géométrie de guidage (162) n’est pas prévue.

Chaine d'usinage selon la revendication 1,
caractérisée en ce que |'au moins un dispositif de
guidage (88, 88a, 88b ; 90a) présente avantageuse-
ment les deux dispositifs de guidage, deux surfaces
d’appui (88a, 88b ; 90a) s’étendant dans la direction
de guidage (T1, T2) et étant tournées essentielle-
ment dans des directions opposées, dont chacune
est réalisée pour I'appui glissant contre une surface
d’appui conjuguée respective d’'une géométrie de
guidage (62, 162).

Chaine d'usinage selon la revendication 2,
caractérisée en ce que le premier dispositif de gui-
dage (88, 88a, 88b) présente un premier écartement
de guidage (S1) etle deuxieme dispositif de guidage
(90a) présente un deuxieme écartement de guidage
(S2) différent du premier écartement de guidage
(S1).

Chaine d'usinage selonl'une quelconque des reven-
dications 1 & 3,

caractérisée en ce que I'au moins un dispositif de
guidage (88, 88a, 88b) présente au moins une rai-
nure de guidage (88) s'étendant dans la direction de
guidage (T1, T2).

Chaine d'usinage selonl'une quelconque des reven-
dications 1 a 4,

caractériséeencequ’ au moins un dispositif de gui-
dage (88, 88a, 88b) présente au moins un rail de
guidage s’étendant dans la direction de guidage (T1,
T2).

Chaine d'usinage selonl'une quelconque des reven-
dications 1 a 5,

caractérisée en ce que le porte-piecess (56) pré-
sente des surfaces d’appui (88a, 88b ; 90a) perpen-
diculaires les unes aux autres, et/ou des rainures de
guidage (88) et/ou des rails de guidage, de préfé-
rence des paires de surfaces d'appui (88a, 88b;
90a) perpendiculaires les unes aux autres et/ou des
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paires de rainures de guidage (88) et/ou des paires
de rails de guidage.

Chaine d'usinage selon'une quelconque des reven-
dications précédentes,

caractérisée en ce que le porte-piecess (56) pré-
sente une premiére surface d’engagement de trans-
port (92a), qui est réalisée pour 'engagement de
transport avec le premier dispositif de transport (40,
42), et en ce gu’ il présente une deuxieme surface
d’engagementde transport (90a) différente de la pre-
miére, qui est réalisée pour 'engagement de trans-
port avec le deuxiéme dispositif de transport (142)
différent du premier dispositif de transport (40, 42),
la premiére surface d’engagement de transport
(92a) présentant de préférence un premier écarte-
ment de transport et la deuxiéme surface d’engage-
ment de transport (90b) présentant un deuxieme
écartement de transport (S3) différent du premier
écartement de transport.

Chaine d'usinage selon la revendication 7,
caractérisée en ce que la premiére (92a) et/ou la
deuxieme surface d’engagement de transport (90b)
est une surface d’appui tournée dans la direction
d’action de la force de pesanteur.

Chaine d'usinage selon larevendication 8, lorsqu’el-
le se rapporte a la revendication 4,

caractérisée en ce que la premiére (92a) et la
deuxiéme surface d’engagement de transport (90b)
sont des surfaces d’appui situées dans un plan es-
sentiellement commun, I'un parmi le premier (88,
88a, 88b) et le deuxiéme dispositif de guidage (90a)
présentant une rainure de guidage (88) qui s’étend
entre la premiére (92a) et la deuxiéme surface d’en-
gagement de transport (90b).

Chaine d'usinage selon I'une quelconque des reven-
dications précédentes,

caractérisée en ce que le porte-piecess (56) pré-
sente au moins un évidement d’engagement (70)
pour I'engagement avec un dispositif d’'inversion (44,
46, 66).

Chaine d'usinage selon la revendication 10,

caractérisée en ce que le porte-piécess présente
au moins une douille de positionnement (78) qui pré-
sente I'au moins un évidement d’engagement (70).

Chaine d’usinage selon 'une quelconque des reven-
dications précédentes,

caractérisée en ce que le porte-piécess présente
une mémoire de données (84) remplacable lisible
sans fil, qui peut étre écrite avec des données rela-
tives aux piéces et/ou des données relatives a l'usi-
nage et/ou des données relatives a la manipulation
et/oudes données relatives au déroulement des pro-
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cessus.

Chaine d'usinage selon la revendication 12,
caractérisée en ce que le porte-piecess (56) estau
moins réalisé en deux parties, une partie (82), de
préférence une région de coin du porte-piecess (56),
contenant la mémoire de données (84).

Chaine d'usinage selon la revendication 13,
caractérisée en ce que la partie (82) portant la mé-
moire de données (84) peut étre enlevée de la partie
du porte-piecess (83) qui reste, dans une direction
perpendiculaire a la direction de guidage (T1, T2).
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